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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine auf Basis superabsorbierender Polymermaterialien gebildete absorbierende 
Struktur (30, 38, 50, 58, 62, 66), wobei die superabsorbierenden Polymermaterialien durch ein thermoplastisches Polymer mitein- 
ander verbunden sind; die Struktur ist erfmdungsgemaB dadurch hergestellt, dass superabsorbierende Polymermaterialien mit einem 
Feuchtigkeitsgehalt von wenigstens 0,5 Gew.-% bezogen auf die Gesamtmasse der superabsorbierenden Polymermaterialien und das 
thermoplastische Polymer extrudiert werden und dabei die FlUssigkeit der superabsorbierenden Polymermaterialien verdampft und 
eine Schaumung der Struktur herbeigefuhrt wird. 
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Absorbierende Struktur sowie Verfahren zu deren Herstellung 



Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine auf Basis korniger 
superabsorbierender Polymermaterialien gebildete 
absorbierende Struktur, wobei die superabsorbierenden 
Polymermaterialien durch ein niedriger schmelzendes 
thermoplastisches Polymer miteinander verbunden sind. 
Desweiteren betrifft die Erfindung ein Verfahren zum 
Herstellen einer derartigen absorbierenden Struktur und einen 
Hygieneartikel mit einer solchen absorbierenden Struktur als 
eine Saugkorperlage . 

Wenn vorstehend von einer auf Basis superabsorbierender 
Polymermaterialien gebildeten absorbierenden Struktur die 
Rede ist, so wird hierunter eine Struktur mit einem Anteil 
von mehr als 70 Gewichtsprozent an superabsorbierenden 
Polymermaterialien verstanden. Es entspricht standigem 
Verstandnis und standiger Ubung auf dem hier interessierenden 
Gebiet absorbierender Strukturen, dass unter 

superabsorbierenden Materialien solche Materialien verstanden 
werden, die durch Absorption oder Gelbildung wenigstens etwa 
das zehnfache ihrer eigenen Masse an Flussigkeit aufzunehmen 
und dauerhaft zu halten vermogen. Dabei wird die Flussigkeit 
in die molekulare Struktur dieser Materialien eingebunden und 
nicht etwa nur in Poren der Materialien aufgenommen, aus 
denen sie wieder herausgepresst werden konnte . Derzeitige 
superabsorbierende Materialien sind wasserunlosliche 
vernetzte Polymere, die in der Lage sind, unter Quellung und 
Ausbildung von Hydrogelen wassrige Flussigkeiten und 
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Korperf lussigkeiten wie Urin und Blut aufzunehmen und die 
absorbierter Flussigkeitsmenge zumindest unterhalb eines 
gewissen Umgebungsdrucks dauerhaft zuriickzuhalten . 

Es hat sich gezeigt, dass Saugkorperstrukturen mit einem 
derart hohen Gehalt, also mehr als 70 Gew.-%, an 
superabsorbierenden Polymermaterialien (SAP) mit 
herkommlichen auf Fasern basierenden Strukturen nicht 
realisierbar sind, da die kornigen SAP-Materialien einerseits 
nicht hinreichend zuganglich angeordnet und andererseits 
nicht hinreichend imniobilisiert werden konnen. 

Aus DE-A-2 222 780 ist es bekahnt , zur Herstellung einer auf 
Basis superabsorbierender Polymermaterialen gebildeten 
absorbierenden Struktur die kornigen superabsorbierenden 
Polymermaterialien zusammen mit Teilchen eines 
thermoplastischen Werkstoffs auf eine Unterlage aufzubringen 
und den thermoplastischen Werkstoff dann zu erschmelzen, urn 
einen Verbund zu erhalten. 

Eine derartige Struktur aus superabsorbierenden 
Polymermaterialien und thermoplastischen Polymeren konnte 
sich aber in der Praxis nicht durchsetzen, da die 
Zuganglichkeit der superabsorbierenden Materialien fur die 
auftreffende Flussigkeit nicht hinreichend gewahrleistet war. 
Zudem erwies sich diese Struktur als zu starr und zeichnete 
sich daher durch einen ungeniigenden Tragkomfort aus. 

Aus WO 94/13460 ist die Herstellung eines of f enzelligen 
Polypropylenschaums mit einem Porenanteil von mehr als 2 0 
Vol.-% bekannt. Als Anwendungsgebiete sind Verpackungszwecke 
und die Verwendung des Schaums zur Schallabsorpt ion und 
thermischen Isolation genannt . 

Aus WO 98/56430 ist ebenfalls die Herstellung eines 
extrudierten thermoplastischen Schaums bekannt . Der Schaum 
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hat vorzugsweise eine aus Zellwanden und Hohlraumen 
bestehende Struktur. Der Schaum kann beschreibungsgemaS als 
Aurnahmekorper fur ein Stuck Fleisch oder als Lage einer 
Windel verwendet werden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei einer 
absorbierenden Struktur der eingangs genannten 
gattungsgemaSen Art mit hohem SAP-Gehalt die vorstehenden 
Nachteile zu beseitigen, d.h. eine flexible Struktur mit 
guter Flussigkeitsauf nahme und -speichercharakterist ik , die 
zudem einfach hergestellt werden kann, zu erreichen. 

Diese Aufgabe wird durch eine gattungsgemaSe absorbierende 
Struktur geldst, die erf indungsgemaS dadurch hergestellt ist, 
dass superabsorbierende kornige Polymermaterialien mit einem 
Feuchtigkeitsgehalt von wenigstens 0,5 Gew.-% bezogen auf die 
Gesamtmasse der superabsorbierenden Polymermaterialien und 
das thermoplastische Polymer extrudiert werden und dabei die 
Flussigkeit der superabsorbierenden Polymermaterialien 
verdampft und dadurch eine Schaumung der Struktur 
herbeigef iihrt wird. 

Mit der vorliegenden Erfindung wird vorgeschlagen, korniges, 
partikelf ormiges superabsorbierendes Polymermaterial durch 
zumindest teilerschmolzene thermoplastische Polymerwerkstof f e 
zu verbinden, indem die unter Druck und Temperatur stehende 
Mischung unter Anwesenheit eines Treibmittels , welches von 
dem Feuchtegehalt der superabsorbierenden Materialien 
gebildet ist, extrudiert wird. Hierdurch kann einerseits eine 
Immobilisierung, d.h. eine Fixierung der kornigen 
superabsorbierenden Polymermaterialien innerhalb der Struktur 
erreicht werden, und andererseits wird eine Struktur 
gebildet, welche von einer auf tref f enden wassrigen 
Flussigkeit, wie z. B. Urin, sehr gut durchdrungen werden 
kann. Es zeigte sich, dass die Flussigkeit sehr rasch in die 
durch Extrusion des Gemischs unter Expansion des 
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Treibmittels, also durch Verdampfen der in den 
superabsorbierenden Polymermaterialien enthaltenen 
Fliissigkeit gebildete offenporige geschaumte Struktur 
eindringen und zu den darin aufgenommenen superabsorbierenden 
Polymermaterialien gelangen kann/ wo sie daryi dauerhaft 
gespeichert wird. Es zeigte sich auch, dass die quellfahigen 
superabsorbierenden Polymermaterialien in der 
erfindungsgemaSen Struktur in weit geringerem MaSe den Effekt 
des sogenannten Gelblockings verursachen, welcher sich bei 
hdheren gewichtsprozentualen Anteilen von quellfahigen 
Polymermaterialien in absorbierenden Faserstrukturen als 
problematisch erweist, weil die in der Flussigkeit quellenden 
Polymermaterialien die Faserzwischenraume zusammendrucken, so 
dass keine Kapillaritat zum Fliissigkeitstransport in noch 
ungenutzte Saugkorperbereiche mehr zur Verfugung steht . Ein 
weiteres Problem bei aus natiirlichen Fasern gebildeten 
Saugkorperstrukturen ist deren Neigung im eingenassten 
Zustand in sich zusammenzuf alien, welches Problem auch als 
wet -col laps bezeichnet wird. Auch dies fuhrt zu einer 
Reduzierung des Fliissigkeitsverteilungsvermdgens innerhalb 
einer absorbierenden Struktur. Bei der erf indungsgemaSen 
extrudierten absorbierenden Struktur treten die vorstehend 
erorterten Probleme nicht oder in weit geringerem MaSe auf, 
weshalb das Absorptionsvermogen der superabsorbierenden 
Polymermaterialien auch bei sehr hohen Konzentrationen von 
mehr als 70 Gew.% nahezu vollstandig zur Aufnahme der 
auf tref fenden Flussigkeit zur Verfugung steht. 

Dadurch, dass als Treibmittel bei der Extrusion der Mischung 
aus superabsorbierenden Polymermaterialien und 
thermoplastischem Polymer der Feuchtigkeitsgehalt , also die 
Flussigkeit, welche die wenigstens 0,5 Gew.-% Feuchtigkeit 
der superabsorbierenden Polymermaterialien ausmachen, 
verwendet wird, lasst sich ein fur die Absorptionsf ahigkeit 
der superabsorbierenden Polymermaterialien in der fertigen 
Struktur maSgeblicher Effekt erzielen: Durch das schlagartige 
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Verdampfen der Fliissigkeit aus den/ kornigen 

superabsorbierenden Polymermaterialien beim Extrudieren wird 
die Oberflache dieser Korner und das sich an die Oberflache 
der Korner anlegende thermoplastische Polymer nach alien 
Richtungen auf gerissen. Dieses AufreiEen bew^rkt eine 
hervorragende Zuganglichkeit der kornigen superabsorbierenden 
Polymermaterialien, und es wird verhindert, dass sich das 
erschmolzene thermoplastische Polymer schmelzenart ig iiber die 
Oberflache der Korner legt und damit einen 

Fliissigkeitszutritt behindert . Durch diese erf indungsgema/Se 
MaBnahme, namlich feuchte superabsorbierende 
Polymermaterialien zur Extrusion zu verwenden, konnte die 
Zuganglichkeit der kornigen superabsorbierenden 
Polymermaterialien fur Flussigkeit weiter verbessert werden. 

Die Korngrofie der Partikel aus superabsorbierenden 
Materialien liegt im ublichen Bereich und betragt im 
Massenmittel vorzugsweise etwa 200 - 800 pirn, wobei 
vorzugsweise nicht mehr als 20 Masse-% der Partikel kleiner 
als 200 /zrn sind; es wird diesbezuglich auf die Offenbarung in 
der US-Patentschrif t 5,061,259 verwiesen. 

Vorzugsweise ist die erf indungsgemaSe absorbierende Struktur 
hergestellt unter Verwendung eines superabsorbierenden 
Polymermaterials mit einem Feuchtigkeitsgehalt von wenigscens 
1 Gew.-% und besonders bevorzugtermafien von wenigstens 4 
Gew.-%. Es versteht sich, dass ein moglichst hoher 
Feuchtigkeitsgehalt angestrebt wird, wobei dies durch die mit 
steigendem Feuchtigkeitsgehalt schlechter werdende 
Handhabbarkeit der kornigen superabsorbierenden 
Polymermaterialien begrenzt ist. Die Erfindung schliefit auch 
nicht aus, dass zusatzlich zur Verwendung von 
superabsorbierenden Polymermaterialien mit einem 
Feuchtigkeitsgehalt im angegebenen Bereich zusatzlich ein 
Treibmittel, beispielsweise in Form von CO, verwendet wird. 
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Dies ist indessen - wie sich uberraschenderweise 
herausstellte - nicht erf orderlich, um den Anwendungen 
genugende Retentionskapazitaten fur Fliissigkeit zu erhalten. 

j 

Die extrudierte offenporige Struktur weist eine 
Retentionskapazitat von wenigstens lOg Fliissigkeit je Gramm 
der extrudierten Struktur auf . Die Absorptionskapazitat kann 
in einem noch naher zu beschreibenden Testverf ahren bestimmt 
werden . 

In weiterer Ausbildung der Erfindung ist der masseprozentuale 
Anteil des thermoplastischen Polymers geringer als 30 Gew.-%, 
insbesondere 20 Gew,%, und insbesondere geringer als 10 Gew.% 
der absorbierenden Struktur. 

Als thermoplastisches Polymer, welches quasi das 
Verbindungsmittel der superabsorbierenden kornigen 
Polymermaterialien bildet, hat sich in besonders bevorzugter 
Weise ein Polymer aus der Gruppe der Polyolefine, 
insbesondere Polypropylen und/oder Polyethylen, erwiesen. 
Auch entsprechende Copolymere, insbesondere 

Ethylenvinylacetatcopolymere sowie halogenierte Polyolefine 
sind verwendbar. Grundsatzlich sind jedoch auch andere 
thermoplastischer Polymere zur Herstellung der 
erf indungsgemafien absorbierenden Struktur geeignet, z.B. 
solche aus der Gruppe der Styrolpolymere . 

Um ein moglichst groSes Flussigkei tsauf nahmevolumen zur 
Verfiigung zu stellen und eine moglichst grotee Oberflache der 
superabsorbierenden Polymermaterialien zur 

Flussigkeitsaufnahme zu exponieren, liegt der Schaumungsgrad 
bei wenigstens 20%, vorzugsweise ist er hoher, insbesondere 
20 - 50% oder daruber . Der Schaumungsgrad bzw . der Begriff 
der "Schaumung" der Struktur ist dabei definiert oder wird 
verstanden als die Volumenzunahme einer Masseeinheit der 
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Mischung im Zustand innerhalb der Extrusionsvorrichtung 
einerseits bzw. im extrudierten Zustand der fertigen Struktur 
andererseits. 

In vorteilhaf ter Weise kann die absorbierende Struktur 
zwischen 3 und 20, vorzugsweise zwischen 5 und 10 Gew.% 
Fasern als Zuschlagstof f e umfassen. Hierbei kann es sich urn 
natiirliche oder synthetische Fasern, vorzugsweise 
Polyesterf asern, handeln, deren Schmelz- oder 
Zersetzungstemperatur aber hoher ist als die 
Schmelztemperatur des verwandten thermoplastischen Polymers 
innerhalb der Extrusionsvorrichtung. Die Fasern bewirken, daS 
beim Extrusionsvorgang Kanale gebildet werden, die das 
Eindringen von wassriger Flussigkeit in die Struktur fordern. 

Die Erfindung ermoglicht in besonders vorteilhaf ter Weise, 
dass absorbierende Strukturen gebildet werden konnen, deren 
Flachengewicht in Langsrichtung und/oder in Querrichtung der 
Struktur variiert, wobei die Langsrichtung mit der 
Extrusionsrichtung iibereinstimmt . Durch eine entsprechende 
Gestaltung einer Extrusionsof f nung, insbesondere eines 
Extrusionsschlitzes, lassen sich an sich beliebige 
Querschnittsstrukturen erzielen. So konnte insbesondere im 
Querschnitt senkrecht zur Langsrichtung betrachtet die Dicke 
der absorbierenden Struktur mittig grower sein und 
entsprechend der Struktur der Extrusionsof f nung zu den Seiten 
hin in beliebiger Weise abnehmen. 

Wie auch alle nachfolgend zu erlauternden absorbierenden 
Strukturen kann die Struktur aufierdem eine oberf lachenaktive 
Substanz, insbesondere ein Hydrophilisierungsmittel zu einem 
Anteil von vorzugsweise 0,2 - 10% umfassen. Die bereits 
extrudierte Struktur kann sekundar mit dem 
Hydrophilisierungsmittel beaufschlagt werden. Vorzugsweise 
wird dieses Mittel aber gemeinsam mit den ubrigen 
Ausgangsstof f en dem Extruder zugefuhrt oder in die bereits 
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erschmolzene Polymermasse injiziert, sie befindet sich also 
bereits in Mischung mit der Polymerschmelze bevor diese 
extrudiert wird. 

Vorteilhaf terweise werden hierfiir Alkylsulf onate , 
Fettsaurederivate oder Fluorchemikalien - wie Sie in der 
Verof fentlichung "Polymer Melt Additives: Their Chemistry 
Structure and Uses", (Autoren Gasper et al . Vortrag wahrend 
der Insight 1999 - Nonwovens Business/Fiber & Fabric 
Conferences, San Diego, California, 1-2 November 1999. 
Proceedings herausgegeben durch Marketing Technology 
Services, Inc.) beschrieben sind - eingesetzt. 

Mit der vorliegenden Erfindung wird auch Schutz beansprucht 
fur einen absorbierenden Hygieneart ikel zum einmaligen 
Gebrauch, insbesondere eine Windel, eine Damenbinde oder eine 
Inkontinenzvorlage, mit einem insbesondere mehrschicht igen 
Saugkorper, der gekennzeichnet ist durch eine Saugkorperlage 
aus einer absorbierenden Struktur der vorstehend 
beschriebenen erf indungsgemafien Art. 

Diese Saugkorperlage kann auf der korperabgewandten Seite 
einer Flussigkeitsverteiler- und Zwischenspeicherschicht 
angeordnet sein. Es ist auch denkbar, dass die 
Flussigkeitsverteiler- und Zwischenspeicherschicht, die 
weniger oder uberhaupt keine superabsorbierenden 
Polymermaterialien umfasst, ebenfalls als extrudierte 
geschaumte Struktur, insbesondere unter Zusatz eines 
Treibmittels , wie z.B. C0 2 , hergestellt ist. Solchenfalls 
konnten beide Saugkorperlagen innerhalb der 
Herstellungsmaschine durch Extrusion hergestellt und zur 
Bildung des Schichtenverbunds ubereinandergelegt werden. Auch 
eine unmittelbare Coextrusion beider Schichten, d.h. 
Herstellung durch dieselbe Extrusionsvorrichtung, ist denkbar 
und vorteilhaf t. 
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Es ist daruber hinaus weiterhin moglich, die erf indungsgemaGe 
SAP-haltige Struktur selbst mehrschichtig auszubilden. So 
kann z.B. eine erste korperabgewandte Schicht von einer 
zweiten korperzugewandten Schicht uberlagert sein. 
Solchenfalls kann z.B. die absorbierende SAP-halt ige Struktur 
mit einem vorteilhaf ten SAP-Prof il ausgestattet werden. 
Insbesondere kann die erste korperabgewandte Schicht weniger 
SAP (in Gew.-% bezogen auf diese erste Schicht) enthalten als 
die zweite korperzugewandte Schicht. Dabei kann es 
vorteilhaft sein, dass die flachenhafte Erstreckung, d.h. 
Breite und/oder Lange, der erst en korperabgewandten Schicht 
verschieden ist von der f lachenhaf ten Erstreckung der zweiten 
korperzugewandten Schicht, insbesondere kann es vorteilhaft 
sein, die erste korperabgewandte Schicht hinsichtlich ihrer 
flachenhaften Erstreckung groiSer, insbesondere breiter 
auszubilden als die zweite korperzugewandte Schicht, Auch 
dieser mehrschichtige Aufbau der absorbierenden SAP-haltigen 
Struktur selbst lasst sich einfach durch unmit telbare 
Coextrusion der Schichten herstellen. 

Des weiteren ware es denkbar, daS eine korperabgewandte 
fliissigkeitsundurchlassige Schicht, die iiblicherweise von 
einer vorgef ertigten Kunststof f -Folie gebildet ist, durch 
Coextrusion mit der Saugkorperlage hergestellt ist. In diesem 
Fall wurde es sich als vorteilhaft und zweckmaSig erweisen, 
alle drei vorerwahnten Schichten oder gar noch weitere 
Schichten durch Coextrusion mittels einer einzigen 
Extrusionsvorrichtung innerhalb der Herstellungsmaschine 
auszubilden. Es kann dann vorteilhaf terweise auf ein 
Fixiermittel , wie zum Beipiel ein Heiftschmelzkleber , 
verzichtet werden, da die extrudierten Schichten 
untereinander aber auch gegenuber weiteren Lagen und/oder 
Elementen im Zuge ihrer Herstellung fixiert werden konnen. 



Es wird generell angemerkt, daS auch die 

Flussigkeitsverteiler- und Zwischenspeicherschicht , welche 
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sehr wenig oder uberhaupt keine superabsorbierenden 
Polymermaterialien enthalten kann, im ubrigen so ausgebildet 
und hergestellt werden kann, wie die erf indungsgemaSe 
absorbierende Struktur bzw. die vorerwahnte Saugkorperlage . 
Sie kann also Zuschlagstof f e in Form von Fasprn oder 
oberf lachenaktive Substanzen aufweisen und beispielsweise mit 
variierender Dicke bzw. variierendem Flachengewicht 
hergestellt ausgebildet sein. 

Wie bereits vorstehend angedeutet kann es sich als 
vorteilhaft erweisen, wenn der Saugkorper in Langsrichtung 
des Artikels oder in Querrichtung des Artikels eine 
variierende Dicke aufweist, d.h. wenn er profiliert 
ausgebildet ist. Durch eine Materialanhauf ung in einem 
mittleren Bereich des Hygieneartikels kann demzufolge dort 
die zur Verfugung stehende Fliissigkeitsabsorptionskapazitat 
mit an sich beliebigem Profil, insbesondere gaussformig oder 
stuf enf ormig, gebildet werden. 

Es ist aber in ganz besonders vorteilhaf ter Ausbildung der 
Erfindung auch moglich, dass die Saugkorperlage beidseits in 
Langsrichtung des Artikels verlaufende und in Richtung auf 
den Benutzer emporstehende Wandabschni tte aufweist, die eine 
Auslauf sperre bilden. Diese Wandabschnitte ubernehmen dann 
die Funktion von in Richtung auf den Benutzer emporstehenden 
Bundchenelementen, die bei bekannten Hygieneart ikeln 
ublicherweise aus Vliesstoffen mit eingebrachten 
Elastif izierungsmitteln gebildet sind. 

Es versteht sich, dass derartige Wandabschnitte auch in 
Querrichtung des Artikels verlaufen konnen und auch dort eine 
Sperrwirkung, insbesondere zum Trennen von festen und 
flussigen Korperausscheidungen, ausuben konnen. 

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist auch ein Verfahren 
zum Herstellen einer absorbierenden Struktur, insbesondere 
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nach den Anspruchen 1 bis 12 mit folgenden 
Verf ahrensschritten : 

Einbringen eines thermoplastischen Polymers in eine 
Extrusionsvorrichtung, 

Einbringen eines superabsorbierenden kornigen 
Polymermaterials mit einem Feuchtigkeitsgehalt von 
wenigstens 0,5, insbesondere wenigstens 1 Gew.-%, 
insbesondere von wenigstens 4 Gew.-%, in die 
Extrusionsvorrichtung, 

Schmelzen des thermoplastischen Polymermaterials bei 
Temperaturen unterhalb einer Schmelz- oder 
Zersetzungstemperatur des superabsorbierenden 
Polymermaterials , 

Extrudieren des Gemischs, wobei die Fliissigkeit in dem 
superabsorbierenden Polymermaterial bei Druckabbau 
verdampft und zur Schaumung des thermoplastischen 
Polymers fuhrt, welches die kornigen Polymermaterialien 
miteinander matrixbildend verbindet . 

Als Treibmittel bei der Extrusion wird also die in den 
superabsorbierenden Polymermaterialien enthaltene Feuchte 
verwendet. Es ware denkbar, zusatzlich ein Treibmittel, wie 
C0 2 zu verwenden, obschon dies nicht erforderlich ist. Auch 
gesattigte, ungesattigte, cyclische Kohlenwasserstof f e und 
halogenierte Kohlenwasserstof fe sowie Edelgase wie Argon, 
Helium, oder Stickstoff oder ein Wasser/Luf t-Gemisch waren 
denkbar. 

Es wird innerhalb der Extrusionsvorrichtung ein solcher 
Uberdruck aufgebaut, dass die Fliissigkeit der feuchten 
superabsobierenden Polymermaterialien, die bei der Extrusion 
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als Treibmittel dient, beim Durchtritt durch die 
Extrusionsof fnung verdampf t . 

Wenn zusatzlich C0 2 als Treibmitel verwendet wird, wird es im 
sogenannten iiberkritischen Zustand bei Temperaturen oberhalb 
von etwa 31°C und Drucken oberhalb von etwa 73,5 bar 
zugefuhrt. In diesem Zustand lasst sich das Treibmittel 
optimal zur Vorbereitung eines physikalischen 
Schaumungsvorgangs mit den superabsorbierenden 
Polymermaterialien und mit dem geschmolzenen 
thermoplastischen Polymer vermischen. Wird diese Mischung 
dann durch eine Extrusionsof fnung in einen Bereich 
niedrigeren Drucks gegeben, so verdampf t das Treibmittel bei 
abnehmender Temperatur, und es entsteht durch Volumenzunahme 
die geschaumte offenporige Struktur. 

Da aber nicht nur ein hinreichender Druck fur die Flussigkeit 
bzw. die Feuchte in den superabsorbierenden 
Polymermaterialien bzw. fur das Treibmittel erreicht werden 
muss, sondern auch das thermoplastische Polymer zumindest 
teilerschmolzen werden muss, werden innerhalb der 
Extrusionsvorrichtung Temperaturen von 80 bis 200 °C 
geschaf fen. 

Zur Hers t el lung von in Langs- und/oder Querrrichtung 
variierender Dicke oder Gestalt der herzustellenden Struktur 
wird der Extrusionsquerschnitt wahrend des Extrudierens 
verandert. Wenn eine groSe Anzahl von entsprechend 
ausgebildeten Strukturen extrudiert werden soil, so erweist 
es sich als vorteilhaft, wenn der Extrusionsquerschnitt 
entsprechend oszillierend verandert wird. Dies erfolgt quer 
zur Extrusionsrichtung, und zwar in der Ablegerichtung, 
wodurch die Dicke einer extrudierten Bahn variiert wird, oder 
quer zur Ablegerichtung, wodurch deren Breite variiert wird. 
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Urn die Zuganglichkeit der extrudierten Struktur fur wassrige 
Fliissigkeiten zu erhohen, ist es vorteilhaft, die extrudierte 
Struktur einer weiteren mechanischen Behandlung, z.B. einer 
Streckung, einer Verpressung (Walzung) und/oder einer 
Perforierung durch ein feines Nadelwerkzeug auszusetzen. 

Vorteilhaft ist insbesondere eine mehrstufige Walzung der 
extrudierten Struktur. Eine mehrstufige Walzung ermoglicht 
die Anwendung mehrerer Temperatur- und/oder Druckstufen. 
Damit kann die extrudierte Struktur gezielter hinsichtlich 
der Erf ordernisse ihrer spateren Verwendung 
verandert/optimiert werden. So hat es sich als vorteilhaft 
erwiesen, die extrudierte Struktur in einer ersten 
Kalanderstuf e bei einer Temperatur zu verpressen, die 
geeignet ist, das thermoplastische Polymer in der 
extrudierten Struktur oberhalb des Erweichungspunktes zu 
halten. Je nach verwendetem Polymer hat sich eine Temperatur 
in der Kalanderstuf e von 40-90°C, insbesondere 50-60°c, als 
geeignet erwiesen. Vorteilhaf terweise kann die extrudierte 
absorbierende Struktur anschliefiend in einer zweiten 
Kalanderstuf e verpresst werden, die kalt, insbesondere bei 
Temperaturen von 0-30 o C, insbesondere bei 15-25°C / 
durchgefuhrt wird. 

Es hat sich ferner als vorteilhaft erwiesen, auteerdem eine 
Verstreckung der extrudierten Struktur vorzunehmen. 

Als ganz besonders vorteilhaft erweist es sich, wenn das 
erf indungsgemaEe Verfahren in einen Herstellungsprozess fur 
Hygieneartikel integriert wird und dabei eine Saugkorperlage 
unmittelbar innerhalb einer Maschine extrudiert wird. 
Solchenfalls kann auf Faserbildungs- und Ablegestationen bei 
der Kersteiiungsmaschine (zumindest fur die extrudierte 
Saugkorperlage) verzichtet werden. Wie bereits erwahnt, 
konnen auch mehrere Saugkorperlagen, die iibereinander 
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anzuordnen sind, innerhalb derselben Maschine hergestellt 
werden . 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Erfindung 
ergeben sich aus den beigefiigte Patentanspriichen sowie aus 
der zeichnerischen Darstellung und nachf olgenden Beschreibung 
einer Herstellungsvorrichtung, des Herstellungsverf ahrens 
sowie einiger Ausf iihrungsf ormen erf indungsgemaSer 
absorbierender Strukturen. In der Zeichnung zeigt: 

Figur 1 eine schematische Ansicht einer Vorrichtung 

zum Herstellen einer erf indungsgemafeen 
absorbierenden Struktur; 

Figuren 2 verschiedene Ausf iihrungsf ormen erf indungsge- 

bis 6 ma£er absorbierender Strukturen; 

^Figur 7 eine weitere Ausf iihrungsf orm einer 

mehrschichtigen erf indungsgema&en 
absorbierenden Struktur und 

Figur 8 eine schematische Darstellung einer 

Coextrusionsvorrichtung . 

Figur 1 zeigt eine Vorrichtung zum Herstellen einer 
erf indungsgemaSen absorbierenden Struktur. Die Vorrichtung 
umfaEt eine trichterf ormige Eingabeeinrichtung 2, iiber die 
ein Feststof f gemisch, das vorzugsweise zuvor gemaS der 
gewichtsprozentualen Zusammensetzung der einzelnen 
Bestandteile hergestellt wurde, in einen zylindrischen 
Innenraum 4 eines hochdruckstabilen rohrfdrmigen 
Gehausekorpers 5 der Herstellungsvorrichtung eingegeben 
eingegeben werden kann . In diesen Innenraum 4 erstreckt sich 
eine elektromotorisch angetriebene Welle 6 mit einem 
wendelformigen Schneckengang 8. Beim Antrieb der Welle 6 wird 
die eingebrachte Feststof fmischung weiter vermischt und in 
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Langsrichtung 10 gef ordert . Am AuSenumf ang des rohrf ormigen 
Gehauses 5 sind Heizeinrichtungen 12 vorgesehen. 

An dem der Eingabeeinrichtung 2 gegenuberliegenden Ende des 
rohrformigen Gehauses 5 ist an dessen Stirnseite 14 ein 
Extrusionswerkzeug 16 montierbar. Das Extrusionswerkzeug 16 
kommuniziert iiber eine Offnung 18 an der Stirnseite 14 mit 
dem Innenraum 4 des rohrformigen Gehauses . 

In den Innenraum 4 miinden Injektionseinrichtungen 20, 22, 
wobei die letztere quasi innerhalb der Offnung 18 miindet . 
Uber die Injektionseinrichtungen 20, 22 kann ein unter 
Betriebsdruck stehendes Treibmittel in den Innenraum 4 
eingebracht werden. Auf diese Weise kann im Innenraum 4 ein 
Betriebsdruck in Abhangigkeit des im Extrusionsvorgang 
verwandten Treibmittels, im allgemeinen oberhalb 70 bar, 
eingestellt und wahrend des Extrusionsvorgangs 
auf rechterhalten werden. Es kann aber auch ohne Zuleiten 
eines externen Treibmittels ein Betriebsdruck auf die 
Mischung innerhalb der Vorrichtung ausgeiibt werden, indem 
Kolbenmittel Oder bewegbare Wandabschnitte vorgesehen werden. 

Zur Herstellung einer erf indungsgemaSen absorbierenden 
Struktur kann beispielsweise als thermoplastisches Polymer 
ein Polyolefin, insbesondere ein Polypropylen- und/oder 
Polyathylen-Granulat , verwendet werden. Dieses Granulat wird 
mit quellfahigen superabsorbierenden Polymermaterialien, die 
in Verbindung mit absorbierenden Schichten bei 
Hygieneartikeln hinreichend bekannt sind und daher nicht 
naher beschrieben zu werden brauchen, vermischt, wobei diese 
superabsorbierenden Polymermaterialien einen 
Feuchtigkeitsgehalt von wenigstens 0,5 Gew.-% aufweisen. Das 
so erhaltene Gemisch wird iiber die Eingabeeinrichtung 2 in 
den Innenraum 4 gegeben. Durch die Heizeinrichtungen 12 wird 
das Gemisch auf eine solche Betriebstemperatur gebracht, da£ 
das thermoplastische Polymer schmilzt, die kornigen 
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superabsorbierenden Polymermaterialien aber in keinster Weise 
in Mitleidenschaf t gezogen werden. 

Es wird dann im Innenraum 4 der Injektionsvorrichtung ein 
Betriebsdruck erzeugt, der zum Extrudieren des 
teilerschmolzenen Gemischs iiber das Extrusionswerkzeug 16 mit 
Wasser als Treibmittel geeignet ist. 

Wird ein zusatzliches Treibmittel, beispielsweise C0 2 , 
verwendet werden soli, so kann dieses iiber die erwahnten 
Injektionseinrichtungen 20, 22 in vorzugsweise uberkrit ischem 
Zustand in den Innenraum 4 eingeleitet werden. 

Beim Durchtritt der so erhaltenen Mischung durch die 
Extrusionsof fnung des Extrusionswerkzeugs 16 und durch den 
damit einhergehenden Druckabbau verdampft die Flussigkeit, 
die in den superabsorbierenden Polymermaterialien enthalten 
ist, und gegebenenf alls zusatzliches Treibmittel, und die 
Mischung wird geschaumt, d. h. es bilden sich durch die 
expandierende, verdampf ende Flussigkeit miteinander 
kommunizierende Poren Oder Hohlraume. Innerhalb dieser durch 
Erstarren des thermoplastischen Polymers gebildeten 
Hohlraumstruktur sind die kornigen superabsorbierenden 
Polymermaterialien ortsfest gebunden. Sie sind immobilisiert , 
wobei dennoch ihre Oberflache durch das Expandieren und 
Entweichen der Feuchtigkeit und die dadurch gebildeten 
Hohlraume exponiert ist und zur Flxissigkeitsauf nahme zur 
Verfiigung steht. 

Figur 2 zeigt einen Abschnitt einer extrudierten 
absorbierenden Struktur 30, welche zu 80 Gew.% ein 
superabsorbierendes Polymermaterial mit einem 
Feuchtigkeitsgehait von wenigstens 1 Gew.-% (bezogen auf die 
Masse des superabsorbierenden Polymermaterials) und zu 13 
Gew.% ein thermoplastisches Polymer, namlich Polyethylen 
(PE) , sowie zusatzlich zu 7 Gew.% Polyesterf asern (PES) umf asst . 
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Mit dem Pfeil 32 ist die Extrusionsrichtung bezeichnet, so 
daS die mit dem Bezugszeichen 34 gebildete Endflache die 
Ebene senkrecht zur Extrusionsrichtung 32 darstellt. Die 
absorbierende Struktur 30 ist in Figur 2 exakt quaderformig 
dargestellt; es wird darauf hingewiesen, dafi durch einen 
Extrusionsvorgang nur eine im wesentlichen ebene Oberflache 
erhalten werden kann, und daE auch bei exakt rechteckf ormiger 
Extrusionsof fnung verrundete Kanten gebildet werden. Es ware 
indessen moglich, eine in Extrusionsrichtung 32 endlose Bahn 
durch Langs- und Querschneiden mit exakt senkrecht zueinander 
verlaufenden Endflachen 34 und Langsseitenf lachen 36 
auszubilden. 

Figur 3 zeigt eine absorbierende Struktur 38, die in 
Querrichtung 40 eine variierende Dicke d aufweist. Die 
Struktur weist an ihren beiderseit igen Langsrandern 4 2 in 
Langsrichtung 44 verlaufend einen nach oben, also in 
Dickenrichtung emporstehenden Wandbereich 46 auf, der nach 
oben hin spitz auslauft. Von auSen nach innen, also in 
Querrichtung 40, fallt dieser Wandbereich 46 asymptotisch ab 
und geht in einen ebenen Abschnitt mit konstanter Dicke d 
uber, urn dann zur Mitte hin entsprechend dem aus Figur 3 
ersichtlichen Profil zu einem Abschnitt 48 grofcerer Dicke 
wieder anzusteigen. Eine derartige Querschnittsstruktur lafit 
sich durch entsprechende Ausbildung des Extrusionsschlitzes 
herstellen . 

Figur 4 zeigt eine weitere Ausf vihrungsf orm einer 
erf indungsgemaSen absorbierenden Struktur 50 mit entsprechend 
Figur 3 in Langsrichtung 44 verlaufenden emporstehenden 
beidseitigen Wandbereichen 46. Die Struktur 50 weist mittig 
einen ebenfalls in Langsrichtung 44 verlaufenden im 
Querschnitt im wesentlichen rautenf ormigen und sich uber 
einer Oberflache 52 erhebenden Bereich 54 auf. Aufgrund 
seines rautenf ormigen Querschnitts bildet der Bereich 54 in 
Richtung senkrecht zur Oberflache 52 gesehen Hinterschnitte 
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56. Auch dies Ausbildung von im Querschnitt runden, 
elliptischen oder mehreckformigen Strukturen mit oder ohne 
Hinterschnitte ware denkbar. Derartige Saugkorperstrukturen 
sind zur Verwendung in Damenhygieneprodukten gedacht . Der 
erhabene Bereich 54, welche geometrische Form er auch immer 
haben mag, kann im Tragezustand zumindest teilweise in die 
Vagina eingreifen und somit einen direkten Kontakt zwischen 
Vagina und dem saugfahigen Hygieneprodukt herstellen. 

Figur 5 zeigt in entsprechender Ansicht eine durch Extrusion 
hergestellte absorbierende Struktur 58 mit in Langs- und 
Extrusionsrichtung 44 variierender Dicke d. Des weiteren 
weist die dargestellte absorbierende Struktur 58 in 
Langsrichtung 44 eine variierende Breite b auf . Die 
dargestellte absorbierende Struktur 58 wiirde sich zur 
Herstellung einer Windel eignen, wobei mittig bogenformige 
Beinausschnitte 60 vorgesehen sind und in diesem den 
Schrittbereich der Windel bildenden Bereich eine 
Materialanhaufung durch die dort vorgesehene groSere Dicke d 
gegeben ist. 

Figur 6 zeigt schematisch eine angedeutete endlose 
extrudierte Bahn 62 mit in Langs- und Extrusionsrichtung 44 
variierender Breite b. Durch die unterbrochenen Linien 64 ist 
die Teilung der Endlosbahn durch Querschneiden zur Bildung 
einzelner Abschnitte fur die Herstellung von Windeln 
angedeutet . 

Figur 7 zeigt eine endlose extrudierte absorbierende Struktur 
66, welche durch Coextrusion dreier Schichten hergestellt ist 
und sich fur den Einsatz in einem Hygieneartikel , 
insbesondere einer Windel eignet. Die Struktur umfaBt eine 
erste untere extrudierte Folienschicht 68 aus PE und/oder PP. 
Eine mittlere auf Basis superabsorbierender 
Polymermaterialien mit einem Feuchtegehalt von wenigstens 1 
Gew.-% gebildete extrudierte Schicht 70, die von der 
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Zusammensetzung her der im Zusammenhang mit Figur 2 
beschriebenen Schicht entsprechen karm, ist mit dem 
Bezugszeichen 70 bezeichnet. Auf deren Oberseite ist eine von 
superabsorbierenden Polymermaterialien freie 
Oberf lachenschicht 72 auf Basis von Polyesterf asern (PES) 
einerseits und Polyethylen und/oder Polypropylen (PE/PP) 
andererseits vorgesehen. Alle drei Schichten 68, 70, 72 sind 
in einer Coextrusionsvorrichtung, wie sie schematisch in 
Figur 8 dargestellt ist, hergestellt, wobei zur Herstellung 
der Schicht 72 ein Treibmittel unter Uberdruck eingesetzt 
wurde, urn durch Expandieren und Verf liichtigen des 
Treibmittels eine offenporige geschaumte Struktur zu 
erzeugen. Die Struktur 66 ist im Querschnitt entsprechend 
Figur 3 ausgebildet; sie weist seitliche in Langsrichtung 44 
verlaufende emporstehende Wandbereiche 4 6 auf, die in einem 
Hygieneartikel als Auslauf sperre dienen konnen und die 
Funktion von ublicherweise auf Basis von Vliesmaterialien 
gebildeten Bundchenelementen ausuben. Die Materialanhauf ung 
durch eine groSere Dicke der absorbierenden Schicht 70 in 
einem mittigen Bereich 48 stellt dort eine grofiere 
Flussigkeitsabsorptionskapazitat durch hohere Mengen an 
superabsorbierenden Polymermaterialien zur Verfugung. Die 
korperzugewandte obere Schicht 72 fungiert indessen als 
Fliissigkeitsverteiler- und Zwischenspeicherschicht . Dies 
bedeutet, sie erfafct bei schwallartiger 

Flussigkeitsbeauf schlagung eine groSe Menge von Flussigkeit 
durch ihr groSes Porenvolumen, urn diese Flussigkeit dann 
zeitverzogert in Dickenrichtung, aber auch in horizontaler 
Richtung zu verteilen und an die darunter befindliche 
Speicherschicht 70 abzugeben. 

Das Flussigkeitshaltevermogen einer erf indungsgemafien 
extrudierten absorbierenden Struktur mit wenigstens 70 Gew.% 
Anteil an superabsorbierenden Polymermaterialien wird durch 
den nachfolgend zu beschreibenden Zentrif ugentest durch 
Angabe des Retentionswerts bestimmt. Die zu untersuchende 
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absorbierende Struktur wird im trockenen Zustand gewogen, urn 
deren Masse in Gramm zu ermitteln. Es werden dann eine Anzahl 
von Priiflingen 30 Minuten lang vollstandig in einer 
einprozentigen Natriumchlorid-Losung von demineralisiertem 
Wasser als Pruflosung eingetaucht und anschlieEend 4 Minuten 
lang bei 276-facher Erdbeschleunigung geschleudert . Danach 
werden die Pruflinge wiederum gewogen, urn die Masse 
einschlie£lich der darin gebundenen Fliissigkeit zu bestimmen. 
Die Masse der aufgenommenen oder gebundenen Fliissigkeit 
ergibt sich daher aus der Differenz der nach dem Schleudern 
bestimmten Masse und der Trockenmasse der jeweiligen 
Pruflinge. Dividiert man diese Differenz m fl durch die 
Trockenmasse m trocken/ so erhalt man den Retentionswert in der 
Einheit g fl /g trocken . 
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Patentanspruche 

1. Auf Basis superabsorbierender Polymermaterialien 
gebildete absorbierende Struktur (30, 38, 50, 58, 62, 
66) , wobei die superabsorbierenden Polymermaterialien 
durch ein thermoplastisches Polymer miteinander 
verbunden sind, dadurch hergestellt, dass 
superabsorbierende Polymermaterialien mit einem 
Feuchtigkeitsgehalt von wenigstens 0,5 Gew.-% bezogen 
auf die Gesamtmasse der superabsorbierenden 
Polymermaterialien und das thermoplastische Polymer 
extrudiert werden und dabei die Fliissigkeit der 
superabsorbierenden Polymermaterialien verdampft und 
eine Schaumung der Struktur herbeigef uhrt wird. 

2. Absorbierende Struktur nach Anspruch 1 dadurch 
gekennzeichnet , dass superabsorbierende 
Polymermaterialien mit einem Feuchtigkeitsgehalt von 
wenigstens 1 Gew.-% zur Extrusion eingesetzt werden. 

3 . Absorbierende Struktur nach Anspruch 2 dadurch 
gekennzeichnet, dass superabsorbierende 
Polymermaterialien mit einem Feuchtigkeitsgehalt von 
wenigstens 4 Gew.-% zur Extrusion eingesetzt werden. 

4. Absorbierende Struktur (30, 38, 50, 58, 62, 66), nach 
einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Struktur eine 
Retentionskapazitat von wenigstens 10 g/g aufweist. 

5. Absorbierende Struktur (30, 38, 50, 58, 62, 66) nach 
einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass der gewichtsprozentuale Anteil des 
thermoplastischen Polymers geringer als 30 Gew.% der 
absorbierenden Struktur ist. 
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6. Absorbierende Struktur (30, 38, 50, 58, 62, 66) nach 
Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet , dass der 
gewichtsprozentuale Anteil des thermoplastischen 
Polymers geringer als 20 Gew.-% der absorbierenden 
Struktur ist. 

7. Absorbierende Struktur (30, 38, 50, 58, 62, 66) nach 
Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der 
gewichtsprozentuale Anteil des thermoplastischen 
Polymers geringer als 10 Gew.% der absorbierenden 
Struktur ist. 

8. Absorbierende Struktur (30, 38, 50, 58, 62, 66) nach 
einem oder mehreren der vorstehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass das thermoplastische Polymer ein 
Polyolefin, insbesondere Polypropylen und/oder 
Polyethylen und/oder Ethylenvinylacetat (EVA), umfasst. 

9. Absorbierende Struktur (30, 38, 50, 58, 62, 66) nach 
einem oder mehreren der vorstehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Schaumungsgrad wenigstens 20% 
betragt . 

10. Absorbierende Struktur (30, 38, 50, 58, 62, 66) nach 
einem oder mehreren der vorstehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Struktur als Zuschlagstof f e 3 - 
20 Gew.-% , insbesondere 5-10 Gew.-%, an Fasern 
umfasst . 

11. Absorbierende Struktur (38, 50, 58, 62, 66) nach einem 
oder mehreren der vorstehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass deren Flachengewicht in 
Langsrichtung und/oder Querrichtung variiert, 

12. Absorbierende Struktur (30, 38, 50, 58, 62, 66) nach 
einem oder mehreren der vorstehenden Anspruche, dadurch 
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gekennzeichnet , dass eine oberf lachenaktive Substanz als 
Zuschlagstof f zugesetzt ist. 

13. Absorbierender Hygieneartikel zum einmaligen Gebrauch, 
insbesondere Windel, Damenbinde, Inkontinenzvorlage , mit 
einem insbesondere mehrschicht igen Saugkorper, 
gekennzeichnet durch eine Saugkorperlage aus einer 
absorbierenden Struktur {30, 38, 50, 58, 62, 66) nach 
einem oder mehreren der vorstehenden Anspriiche. 

14. Hygieneartikel nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Saugkorperlage (70) auf der korperabgewandten 
Seite einer Fliissigkeitsverteiler- und 
Zwischenspeicherschicht (72) angeordnet ist. 

15. Hygieneartikel nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Fliissigkeitsverteiler- und 
Zwischenspeicherschicht (72) ein thermoplastisches 
Polymer umfasst und unter Zusatz eines Treibmittels 
extrudiert ist. 

16. Hygieneartikel nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Fliissigkeitsverteiler- und 

Zwischenspeicherschicht (72) keine superabsorbierenden 
Polymermaterialien umfasst. 

17. Hygieneartikel nach Anspruch 15 oder 16, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Fliissigkeitsverteiler- und 
Zwischenspeicherschicht (72) einen Schaumungsgrad 
von mehr als 20% aufweist. 

18. Hygieneartikel nach Anspruch 15, 16 oder 17, 
dadurch gekennzeichnet, dass die 

Fliissigkeitsverteiler- und Zwischenspeicherschicht 
(72) als Zuschlagstof f 1-20 Gew.-%, insbesondere 
5-15 Gew.-% Fasern enthalt. 
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19. Hygieneartikel nach einem der Anspruche 13-18 mit einer 
auf der korperabgewandten Seite der Saugkorperlage (70) 
vorgesehenen f liissigkeitsundurchlassigen Folienschicht 
(68) , dadurch gekennzeichnet , dass die Folienschicht 
(68) zusammen mit der Saugkorperlage (70) extrudiert 
ist . 

20. Hygieneartikel nach einem der Anspruche 13 - 19, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Saugkorper in Langsrichtung 
(44) des Artikels eine variierende Dicke aufweist. 

21. Hygieneartikel nach einem der Anspruche 13-20, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Saugkorper in Querrichtung (40) 
des Artikels eine variierende Dicke aufweist. 

22. Hygieneartikel nach einem oder mehreren der Anspruche 13 

- 21, dadurch gekennzeichnet, dass die Saugkorperlage 
beidseits in Langsrichtung (44) des Artikels verlaufende 
und in Richtung auf den Benutzer emporstehende 
Wandabschnitte (46) aufweist, welche eine Auslauf sperre 
bilden. 

23. Hygieneartikel nach einem der Anspruche 13-22, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Saugkorperlage einen im 
wesentlichen in Querrichtung des Artikels verlaufenden 
und in Richtung auf den Benutzer emporstehenden 
Wandabschnitte aufweist. 

24. Verfahren zum Herstellen einer absorbierenden Struktur 
nach einem oder mehreren der Anspruche 1-12, die 
folgenden Verf ahrensschritte umfassend: 

- Einbringen eines thermoplastischen Polymers in eine 
Extrusionsvorrichtung, 



WO 01/64155 



PO7EP01/02387 



25 



- Einbringen eines superabsorbierenden kornigen 
Polymermaterials mit einem Feuchtigkeitsgehalt von 
wenigstens 0,5 Gew.-%, insbesondere wenigstens 1 Gew.-%, 
insbesondere von wenigstens 4 Gew.-%, in die 
Extrusionsvorrichtung, 

- Schmelzen des thermoplastischen Polymermaterials bei 
Temperaturen unterhalb einer Schmelz- oder 
Zersetzungstemperatur des superabsorbierenden 
Polymermaterials , 

- Extrudieren des Gemischs, wobei die Flussigkeit in denu 
superabsorbierenden Polymermaterial bei Druckabbau 
verdampft und zur Schaumung des thermoplastischen 
Polymers fuhrt, welches die kornigen Polymermaterialien 
miteinander matrixbildend verbindet . 

25. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet , dass 
der gewichtsprozentuale Anteil des superabsorbierenden 
Polymermaterials wenigstens 70 Gew.-% des in die 
Extrusionsvorrichtung eingebrachten Gemischs betragt. 

26. Verfahren nach Anspruch 24 oder 25, dadurch 
gekennzeichnet, dass das thermoplastische Polymer bei 
Temperaturen von 80 - 200 Grad Celsius erschmolzen wird. 

27. Verfahren nach Anspruche 24, 25 oder 26, dadurch 
gekennzeichnet, dass als Zuschlagstof f Fasern in die 
Extrusionsvorrichtung eingebracht werden. 

28. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 24 - 
27, dadurch gekennzeichnet. dass als Zuschlagstof f eine 
oberf lachenaktive Substanz in die Extrusionsvorrichtung 
eingebracht wird. 
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29. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 25 - 
28, dadurch gekennzeichnet , dass ein 

Extrusionsquerschnitt wahrend des Extrudierens verandert 
wird. 

30. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Extrusionsquerschnitt oszillierend verandert wird. 

31. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 24 - 
30, dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren in einen 
Herstellungsprozess fur Hygieneartikel integriert wird 
und dabei die absorbierende Struktur unmittelbar 
innerhalb einer schnellauf enden Herstellungsmaschine fur 
Hygieneartikel extrudiert wird. 

32. Verfahren nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet, dass 
innerhalb der schnellauf enden Herstellungsmaschine ein 
zweischichtiger Saugkorper durch Coextrusion der 
Schichten gebildet wird, wobei der Saugkorper die 
absorbierende Struktur (70) als Saugkorperlage und eine 
auf deren korperzugewandten Seite vorgesehene 
Flussigkeitsverteiler- und Zwischenspeicherschicht (72) 
umf asst . 

33. Verfahren nach Anspruch 31 oder 32, dadurch 
gekennzeichnet, dass innerhalb der schnellauf enden 
Herstellungsmaschine ein dreischichtiger Saugkorper 
durch Coextrusion der Schichten gebildet wird, wobei die 
dritte Schicht eine f liissigkeitsundurchlassige 
Folienschicht (68) ist, die auf der korperabgewandten 
Seite der Saugkorperlage angeordnet ist. 
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